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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§5) Vorrichtung fur SpritzgieB- und SpritzpreBmaschinen 

© Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fur SpritzgieG- 
oder Spritzpre&maschinen zum Fiillen von Artikelformne- 
stern, wobei elasto merer Werkstoff von einem Angufckanal 
(9) uber Kanale (3) in diese Formnester fliefct. Die Kanale (3) 
werden durch modular aufgebaute Bauelemente (4, 4', 5, 6') 
gebildet. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fur Spritz- 
gieB- oder SpritzpreBmaschinen zum FQllen von Arti- 
kelformnestern, wobei elastomerer Werkstoff von ei- 
nem AnguBkanal uber abzweigende Kanale in die 
FormnesterflieBt 

Fur die Herstellung von Massenartikeln aus Gummi 
dienen Formwerkzeuge, die vielfach aus einer zweige- 
teilten Formplatte bestehen. Sowohl in der Oberplatte 
als auch in der Unterplatte sind einander korrespondie- 
rende Ausnehmungen eingearbeitet, die nach dem Zu- 
sammenfQgen der beiden Formplatten Hohlraume er- 
geben, welche der Form der herzustellenden Artikel 
entsprechen. Diese Artikelnester, wovon meist mehrere 
in einer Form eingearbeitet sind, sind uber einzelne An- 
guBkanale mit einem zentralen AnguBkanal verbunden, 
der am Formrand in eine Einspritzstelle mOndet Zum 
Fiillen der Form dient eine Einspritzeinheit in Form 
eines Schneckenextruders oder einer Kolbenpresse, die, 
an der Einspritzstelle der Form angesetzt, den vorplasti- 
fizierten Werkstoff in den zentralen AnguBkanal spritzt, 
von wo aus er uber die einzeln abzweigenden AnguBka- 
nale in die Artikelnester flieBt und diese ausfullt 

Bedingt durch die ungleichen FlieBwege des Werk- 
stoffes von der Einspritzstelle zu den einzelnen Artikel- 
nestern innerhalb der Form, ist ein absoiut gleichmaBi- 
ges Fallen der Artikelnester nur dann moglich, wenn die 
einzelnen AnguBquerschnitte unter Berficksichtigung 
der unterschiedlichen FlieBwege innerhalb der Form 
angepaBt sind. Fur die Abstimmung der AnguBquer- 
schnitte ist eine Reihe von Versuchsspritzungen erfor- 
derlich. Urn ein gieichmaBiges Formfiillungsvermogen 
aller Artikelnester in einem Formwerkzeug zu errei- 
chen, ist eine besonders prazise, durch die Vielzahl der 
Versuche und durch die manuelle Nacharbeit der Ein- 
spritzdusenquerschnitte aufwendige Abstimmung nicht 
zu umgehen. 

Die DE-PS 20 1 1 653 zeigt eine SpritzgieB- oder 
SpritzpreBform mit einer Anzahl von Artikelnestern. 
Die DurchfluBquerschnitte der AnguBkanale sind uber 
Schrauben oder spezielle drosselbare Diisen voneinan- 
der unabhangig veranderbar. Durch Einstellung der ent- 
sprechenden Schraube wird eine Drosselung der Durch- 
fluBquerschnitte ermoglicht, so daB die DurchfluBwege 
des Werkstoffes stufenlos nach jeder Versuchseinsprit- 
zung schnell reguliert werden konnen. Bedingt durch 
unterschiedlich lange FlieBwege, muB far jedes Nest 
eine Regulierung durchgefuhrt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung zu schaffen, die Formnester aber ein tempe- 
riertes Kanalsystem fullt, das modular aufgebaut, schnell 
balancierbar, leicht demontierbar und damit leicht zu 
reinigen ist, und das eine kostengunstige Alternative zu 
bestehenden Losungen darstellt 

Diese Aufgabe wird erf indungsgem&B dadurch gelost, 
daB die Kanale aus modulartigen Bauelementen gebil- 
det sind, so daB durch An- oder Abkopplung einzelner 
Baueiemente die Kanallange und/oder der Kanalverlauf 
veranderbar ist 

Auf diese Weise ist es eher mdglich, die Kanallange 
far jedes Formnest gleich lang auszubilden, so daB auf 
kostentrSchtige Versuchsanspritzungen zur Feststel- 
lung des Formfullvermogens weitgehend verzichtet 
werden kann. Daruber hinaus kann eine Verteilung des 
elastomeren Werkstoffes in mehreren Ebenen erfolgen. 

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteranspruchen. Durch den modularen Aufbau der 


Vorrichtung konnen die Kanale sehr gut gereinigt wer- 
den. Obliche aus einem kompakten Metallblock gebilde- 
te Kanale lassen sich sehr schlecht saubern, da aufgrund 
der Kanallange und des Kanalverlaufes nicht jede Ka- 
5 nalstelle optimal erreichbar ist Beim erfindungsgema- 
Ben Kanal sind nur kurze axiaie Kanallangen in jedem 
einzelnen Element vorhanden, so daB jede Stelle im Ka- 
nal erreichbar ist 
Ein weiterer Vorteil ergibt sich aus der Verschrau- 
io bungsrichtung der einzelnen Baueiemente. Es sind Ka- 
nale bekannt, die aus einer Ober- und Unterplatte mit 
korrespondierenden Ausnehmungen bestehen. Beide 
Platten werden miteinander verschraubt Die Schrau- 
ben erstrecken sich hierbei senkrecht zur Kanalachse. 
is Wahrend des Einspritzvorganges kann es vorkommen, 
daB zu viel Werkstoff unter zu hohem Druck einge- 
spritzt wird, die dabei entstehenden Auftriebskrafte 
driicken die beiden Kanalplatten auseinander, und der 
Werkstoff tritt aus. Bei der erfindungsgemaBen Vorrich- 
20 tung sind die Schrauben parallel zur Kanalachse ange- 
ordnet, so daB die Auftriebskrafte auf den Kanalquer- 
schnitt und nicht auf den Kanallangsschnitt wirken. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und 
wird im folgenden naher erlautert 
25 Die in der Figur dargestellte Vorrichtung (1) far eine 
nicht dargestellte SpritzpreBmaschine besteht aus mo- 
dularen Bauelementen. Im rechten Teil der Figur ist der 
zusammengebaute Zustand dargestellt mit einer Spritz- 
duse (2) am Endbereich des Kanals (3). Der linke Teil der 
30 Figur sind die einzelnen Baueiemente (4, 4', 5, 6), die 
mittels Schrauben (7, 8) miteinander verbunden werden, 
urn gemaB dem rechten Figurenteil einen Kanal (3) zu 
bilden, durch welchen elastomerer Werkstoff von einem 
AnguBkanal (9) in die Formnester (nicht dargestellt) 
35 flieBt 

Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus End- (6), 
Zwischen- (4, 4') und Bogenelementen (5). Die axiaie 
Lange der Zwischenelemente kann unterschiedlich aus- 
gebildet sein. In den einzelnen Bauelementen (4, 4', 5, 6) 
40 ist eine den Kanal bildende Bohrung (10, 10', 10", 10"') 
vorgesehen, die auf den Stirnseiten Dichtungsringe (11) 
tragt Neben den Kanalbohrungen (10, 10', 10", 10'") 
konnen zusatzliche Bohrungen (12) vorhanden sein, 
durch die ein Kahlmedium flieBt 
45 Die Vorrichtung (1) ist so aufgebaut, daB lediglich die 
Endelemente (6, 6') Gewindebohrungen (13) far die 
Schrauben (7, 8) aufweisen, wahrend die Zwischenele- 
mente (4, 4') und die Bogenelemente (5) lediglich Durch- 
gangsbohrungen aufweisen. Je nach axialer Lange der 
so Zwischenelemente (4, 4') ist entweder eine lange 
Schraube (8) oder eine kurze Schraube (7) zu verwen- 
den, um samtliche Baueiemente miteinander zu verbin- 
den. Sobald die Schrauben (7, 8) die Bauteile (4, 4', 5, 6, 
6') miteinander verbinden, wird ein Kanal (3) erzeugt, 
55 welcher durch Variation der Baueiemente beliebig er- 
weiterbar und in der Richtung veranderbar ist, ohne daB 
far unterschiedliche Artikelnester neue Bauteile herge- 
stellt werden massen. 
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Patentansprttche 

1. Vorrichtung fur SpritzgieB- oder SpritzpreBma- 
schinen zum Fullen von Artikelformnestern, wobei 
elastomerer Werkstoff von einem AnguBkanal 
aber abzweigende Kanale in die Formnester flieBt 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kanale (3) aus 
einzelnen modulartigen Bauelementen (4, 4', 5, 6, 6') 
gebildet sind, so daB durch An- oder Abkopplung 
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einzelner Bauelemente die Kanallange und/oder 
der Kanalverlauf veranderbar ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bauelemente aus fixen End- (6, 6') 
und Bogeneiementen (5) und variablen Zwischen- 5 
elementen (4, 4') bestehen. 

3. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Endelemente (6, 6') 
Gewindebohrungen (13) aufweisen. 

4. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3, da- 10 
durch gekennzeichnet, daB die Zwischen- (4, 4') und 
Bogenelemente (5) Durchgangsbohrungen aufwei- 
sen. 

5. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Gewinde- und 15 
Durchgangsbohrungen parallel zur Kanalbohrung 
(10, 10', 10", 10'") verlaufen, so daB die Hauptkraft- 
richtung der Verschraubung parallel zur Kanalboh- 
rung (10, 10', 10", 10'") verlauft. 

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 5, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB die Bogen- (5) und Zwi- 
schenelemente (4, 4') mittels Schrauben (7, 8) an die 
Endelemente (6, 6') koppelbar sind 

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zwischenelemente 25 
(4, 4') unterschiedliche axiale Langen aufweisen. 


Hierzu 1 Seite(n) Zeichnunge n 
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